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This Research was aimed to give a suggestion how to improve production 
process’s quality in PT. Biru Laut Nusantara. Realizing that fish 
processing needs a lot of precision because of food quality and safety 
problem, this research will show the cause of defect and how to solve the 
problem. This research focused on identifying the types and factors which 
causing defective products and getting solution in maintaining and 
improving the quality of production process by using HACCP 
Approaching and Six Sigma. Some of quality tools that used in this 
research are : Check Sheet, Pareto Charts, Fishbone Diagram, P Chart, 
and FMEA. The results show that PT. Biru Laut Nusantara’s capability 
process is  lower than 1, which is need to be improved. Solution will be 
focused solving temperature (35%), hard impact (30%), and 
contamination (20%) defect factor. The result show us that QC 
department still need a lot of training and some new standard like GMP 
and SSOP must be implemented. The discussion with the company’s QC 
department concludes that if the suggestion from the research are 
implemented, it will decrease defect rate about 10%-90%.  
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1. Pendahuluan 
 Untuk mencapai kualitas yang mendekati keinginan konsumen, 
suatu perusahaan haruslah memiliki suatu sistem yang baik dengan proses 
– proses yang jelas serta alurnya yang terkendali. Dalam mencapai sistem 
ini, dibutuhkan perbaikan secara konsisten untuk mencapai kualitas, 
efisiensi dan untuk meminimalisasi kecacatan dari proses yang ada. Selain 
itu, dengan perbaikan yang terus – menerus, perusahaan akan dapat terus 
bersaing. 
 Metode Six Sigma merupakan salah satu metode yang sangat 
berkembang di dunia saat ini. Metode ini memiliki keterkaitan yang cukup 
besar terhadap pengolahan hasil laut, dikarenakan hasil laut memerlukan 
pengendalian produksi yang sangat ketat karena produk yang dihasilkan 
sangat mudah terkontaminasi dan tidak aman baik di bagian raw material 
hingga produk jadi.  
PT. Biru Laut Nusantara adalah sebuah perusahaan yang bergerak 
di bagian industri pangan yang berhubungan dengan hasil laut. PT. Biru 
Laut Nusantara memiliki berbagai produk, antara lain : ikan segar, olahan 
ikan : bakso, nugget, otak – otak. Seiring dengan perkembangan teknologi, 
PT. Biru Laut Nusantara berupaya untuk meningkatkan kualitas sebagai 
industri manufaktur yang dapat bersaing dengan industri – industri hasil 
laut lainnya. Dengan metode Six Sigma, diharapkan dapat meningkatkan 
kualitas proses dan produk sesuai dengan tuntutan konsumen. 
Dengan metode HACCP, perusahaan dapat menjaga kualitas ikan 
yang ditangkap agar tetap dalam kondisi terbaik untuk digunakan saat 
produksi. Secara umum, HACCP adalah suatu sistem kontrol dalam upaya 
untuk mencegah terjadinya masalah dengan mengidentifikasi tiap poin 
kritis pada tiap prosesnya. HACCP yang diterapkan dalam industri pangan 
adalah sebuah sistem yang digunakan untuk keamanan pangan baik dari 
sisi biologi, kimia dan fisika. HACCP bukanlah sebuah metode untuk 
memastikan ketiadaan resiko, tetapi lebih kepada minimalisasi resiko yang 
timbul pada keamanan makanan.  
 Sedangkan, metode Six Sigma  secara umum mengutamakan 
DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control). Six Sigma 
mengarahkan perusahaan untuk mengurangi persentase cacat hingga 
sangat kecil dengan cara mengukur, menganalisa, memperbaiki dan 
mengontrol proses untuk menghilangkan variasi proses untuk mengurangi 
potensi terjadinya kecacatan.  
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2. Metode Penelitian 
 
Gambar 1. Diagram Alur Penelitian 
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3. Hasil dan Pembahasan 
Ciri – ciri defect yang ada : 
 
Tabel 1. Tabel Keterangan Ciri Defect 
 
 
Berikut Data historis perusahaan mengenai jumlah produksi dan 
defect produk selama periode Juli – September 2012. 
 
Tabel 2. Data Jumlah Produksi dan Defect 
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 Berdasarkan info yang didapatkan perusahaan, faktor penyebab 
defect terbagi menjadi 5, yaitu : suhu, benturan keras, kontaminasi, 
kesalahan pemotongan, dan logam. Berikut data yang didapatkan sebagai 
berikut : 
 
Tabel 3. Tabel Penjelasan Faktor Defect 
 
Berikut biaya – biaya yang ditimbulkan akibat dari kualitas rendah 
berikut dengan penjelasannya : 
 Biaya penurunan kualitas: perbedaan harga jual akibat tidak 
menghasilkan produk tuna segar beku 
 Biaya operasi : rata – rata biaya yang dikeluarkan untuk 
menghasilkan produk tuna segar beku  
 Biaya energy : rata – rata biaya yang dikeluarkan untuk 
listrik, gas dan penggunaan  nergy lainnya 
 Biaya tenaga kerja : rata – rata upah pekerja yang 
dikeluarkan untuk menghasilkan produk tuna segar 
 Biaya lain – lain : biaya yang meliputi perawatan mesin, 
dan biaya tak terduga lainnya 
 
Tabel 4. Tabel COPQ 
Biaya Harga / Kilogram (Rp) 
Biaya penurunan kualitas 100.000 
Biaya operasi 2.500 
Biaya energi 500 
Biaya tenaga kerja 2.000 
Biaya lain – lain 1.500 
Jumlah 106.500 
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Total COPQ  = Jumlah produk defect  x Biaya per kilo 
  = 1208 kilogram x Rp. 106.000 / kilogram 
  = Rp. 128.048.000,- 
 
Jadi, biaya yang harus diderita oleh perusahaan akibat produk 
defect selama periode Juli – September 2012 adalah sebesar Rp. 
128.048.000,-. 
 
Setelah mendapatkan data produksi, akan dilakukan uji kecukupan 
data untuk mengetahui apakah data yang dibutuhkan sudah cukup untuk 
melanjutkan penelitian. Tingkat keyakinan yang digunakan sebesar 99% 
dan derajat ketelitian sebesar 1%, berikut perhitungannya : 
 
P = ∑ Pn = 787 + 30 + 391 =  0.116 
      ∑ n             10408 
 
N’ = Z2 x P x ( 1 -  P) 
                 α 
 N’ = 32 x 0.116 x ( 1 – 0.116) = 9228.96 
  0.01
2 
 
Berdasarkan perhitungan diatas, diketahui bahwa N’ lebih kecil 
dari nilai N yaitu 9289 < 10408, yang berarti data atau sampel yang 
dikumpulkan telah cukup dan layak untuk dilanjutkan. 
 
Langkah penelitian yang akan dilakukan berikutnya akan 
menggunakan peta kontrol p (p chart). Peta kontrol memiliki manfaat 
untuk mengetahui apakah sebuah proses yang berlangsung sudah dalam 
batas pengendalian atau belum. Dari perhitungan sebelumnya diketahui 
bahwa P = 0.116, maka akan dilanjutkan dengan perhitungan Upper Limit 
Control (UCL) dan Lower Limit Control (LCL) menggunakan software 
Microsoft excel dan Minitab 16 : 
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Tabel 5. Uji Menggunakan P Chart 
 
 
 
Gambar 4. P Chart 
 
Dari tabel dan peta kontrol P diatas, maka dapat kita ketahui bahwa 
terdapat 12 data proses produksi yang masih berada di luar batas yang 
diinginkan. Diperlukan perbaikan untuk mengetahui kapabilitas proses 
produksi yang terkontrol dengan membuang data – data yang berada diluar 
batas atas yang diinginkan. Sedangkan, data yang berada dibawah batas 
bawah tidak akan dihilangkan dikarenakan PT. Biru Laut Nusantara 
beranggapan bahwa proses produksi yang berada di bawah batas bawah 
merupakan suatu prestasi karena dapat menahan jumlah defect yang 
dihasilkan. Oleh sebab itu, hanya 7 data  yang dianggap berada di luar 
batas 
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 Pengukuran kinerja menggunakan perhitungan DPMO dan level 
sigma berdasarkan data yang didapatkan dari PT. Biru Laut Nusantara 
sebagai berikut : 
 
 Defect Per Unit (DPU) 
DPU  = D =  1208 = 0.116 
       U 10408 
 
 Total Opportunities (TOP) 
TOP  =  Unit x Opportunities 
  = 10408 x 5 
  = 52040 
 
 Defect Per Opportunities (DPO) 
DPO  =   D  =  1208 = 0.023213 
        TOP     52040 
 
 Defect Per Million Opportunities (DPMO) 
DPMO  =DPO x 1000000 
  = 0.023213 x 1000000 
  = 23213 
 
 Level Sigma 
Sigma = normsinv (1000000 – DPMO) + 1.5 
       1000000 
 = 1.991518 + 1.5 
 = 3.491501 
 
 Dan berdasarkan perhitungan DPMO akan dihubungkan dengan 
indeks kapabilitas, dimana hasilnya adalah :  
 
Tabel 6. Tabel Hubungan DPMO dengan Indeks Kapabilitas Proses (Cp) 
 
Cp DPMO 
0,33 317500 
0,5 133600 
0,67 45500 
1 2700 
1,1 967 
1,2 318 
1,3 96 
1,4 27 
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1,5 6,8 
1,6 1,6 
1,67 0,6 
1,7 0,34 
1,8 0,06 
2 0,0018 
 
Berdasarkan hasil penghubungan antara DPMO dengan Indeks 
Kapabilitas Proses (Cp) diketahui bahwa nilai Cp saat ini 0.67 < Cp < 1. 
Dimana, nilai penilaian Cp < 1 merupakan nilai yang kurang baik 
sehingga diperlukan perbaikan untuk mencapai nilai yang lebih baik. 
 
Perbaikan yang matang akan didapatkan setelah melakukan 
analisa. Oleh karena itu, akan dilakukan analisa menggunakan diagram 
pareto untuk mengetahui faktor defect apa yang harus difokuskan. Berikut 
data jumlah defect dan diagram paretonya : 
 
 
Gambar 5. Diagram Pareto 
 
Dari diagram pareto diatas kita dapat mengetahui faktor defect 
yang paling dominan yang mewakili nilai kumulatifnya. Dan, berdasarkan 
prinsip pareto yang menyatakan aturan 80/20, maka defect yang mewakili 
kumulatif mencapai 80% tersebut yang akan mewakili seluruh jenis faktor 
defect yang terjadi. Faktor defect suhu (35%), benturan keras (30%), dan 
kontaminasi (20%) yang akan menjadi prioritas dalam penanganan 
masalah. 
 
Setelah mengetahui faktor defect yang akan diselesaikan, 
digunakanlah cause and effect diagram (fishbone diagram) untuk 
menganalisa jenis masing – masing faktor defect yang terjadi adalah : 
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1. Fishbone diagram untuk faktor defect suhu 
Gambar 6. Fishbone Diagram faktor defect suhu 
 
2. Fishbone diagram untuk faktor defect benturan keras 
 
Gambar 7. Fishbone Diagram faktor defect benturan keras 
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 3. Fishbone diagram untuk faktor defect kontaminasi 
 
Gambar 8. Fishbone Diagram faktor defect kontaminasi 
 
Setelah mengetahui penyebab faktor defect yang terjadi, maka 
dibuatlah sebuah usulan tindakan perbaikan secara umum dengan 
menggunakan failure modes and effect analysis. Berikut tabel 
FMEAbeserta usulan perbaikan menurut faktor – faktor penyebabnya : 
 
Tabel 7. FMEA Suhu 
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Adapun usulan alternatif yang difokuskan pada faktor utama 
penyebab defect yang ditemukan saat menggunakan diagram sebab akibat 
(fishbone diagram). Berikut usulan : 
 
1. Manusia 
Berikut tabel usulan perbaikan menurut faktor manusia : 
 
Tabel 8. Tabel Usulan Perbaikan Menurut Faktor Manusia 
Penyebab Bahaya Usulan Perbaikan 
Tidak tepat waktu 
menambah es 
Memberikan alat bantu agar petugas 
dapat menambah es dengan waktu yang 
tepat 
Melakukan settingan mesin 
yang tidak sesuai 
Melakukan pelatihan agar operator 
mesin lebih terampil dan lebih teliti 
dalam settingan mesin pendingin di 
ruang pendingin 
Penanganan ikan yang 
kurang baik 
Melatih pekerja untuk bekerja sesuai 
dengan standar GMP dan SSOP yang 
ada 
 
2. Mesin 
 Berikut tabel usulan perbaikan menurut faktor mesin : 
 
Tabel 9. Tabel Usulan Perbaikan Menurut Faktor Mesin 
Penyebab Bahaya Usulan Perbaikan 
Mesin yang digunakan tidak 
dapat bekerja dengan baik 
Melakukan perawatan dan pengecekan 
mesin secara berkala, pengecekan mesin 
sebelum memulai produksi 
Mesin yang digunakan kotor Pembersihan mesin secara berkala, 
misalnya : setiap 30 menit sampai 1 jam. 
Alat transportasi yang tidak 
sesuai 
Pengecekan alat transportasi seperti : 
kapal dan kontainer sebelum digunakan 
  
3. Metode 
 Berikut tabel usulan perbaikan menurut faktor metode :  
 
Tabel 10. Tabel Usulan Perbaikan Menurut Faktor Metode 
Penyebab Bahaya Usulan Perbaikan 
Standar penanganan yang 
buruk 
Membuat standar penanganan yang baru 
seperti : GMP dan SSOP, untuk 
mengurangi defect akibat prosedur yang 
tidak baik 
Peletakan produk di ruang 
pendingin yang bermasalah 
Produk diletakkan secara teratur dan 
mengadakan pelatihan peletakan produk 
yang benar agar tidak mengganggu 
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sirkulasi ruang pendingin 
Es yang digunakan tidak 
cukup 
Melakukan perhitungan es yang tepat 
untuk kebutuhan ikan 
Kalibrasi mesin yang salah Pembuatan standar settingan pada mesin 
sesuai dengan kebutuhan.  
  
5. Kesimpulan dan Saran 
5.1  Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pembahasan yang dilakukan, maka dapat 
disimpulkan sebagai berikut : 
1. Kinerja produksi yang telah dilakukan oleh divisi produksi 
tuna PT. BLN tidak berada dalam batas kendali, terdapat 7 
data yang dianggap berada di luar batas, sehingga dibutuhkan 
pengendalian. 
2. Dengan perhitungan DPMO dan level Sigma didapatkan nilai 
DPMO = 23213 dan level sigma = 3.491501, dengan defect 
sebesar 1208 kilogram dari 5 faktor utama penyebab defect 
3. Pemecahan masalah akan difokuskan untuk penyebab defect 
kurang es, benturan keras, dan kontaminasi yang memiliki 
persentase kumulatif sebesar 85% 
4. Nilai kapabilitas proses (Cp) diketahui saat ini adalah 0.67 < 
Cp < 1, dimana, Cp < 1, merupakan nilai yang kurang baik 
sehingga diperlukan perbaikan 
5. Diketahui faktor penyebab defect adalah : suhu (35%), 
benturan keras (30%), kontaminasi (25%), kesalahan 
pemotongan (10%), dan metal detecting (5%) 
6. Berdasarkan FMEA, dapat diketahui RPN dari masing – 
masing faktor penyebab defect adalah : suhu (256), benturan 
keras (168), kontaminasi (100) 
5.2 Saran 
Berdasarkan semua analisis yang telah dilakukan, diberikan usulan 
– usulan perbaikan sebagai berikut : 
1. Sebaiknya melakukan pengendalian menggunakan metode 
HACCP terlebih dahulu dengan baik sebelum dilanjutkan 
dengan metode six sigma. 
2. Mendokumentasikan semua hasil proses dengan lebih rinci dan 
teliti. Penggunaan check sheet dapat membantu dalam 
pendokumentasian 
3. Pengenalan pentingnya “Kualitas” dan pengaruhnya kepada 
setiap staf, terutama staf produksi dan operator yang 
berhubungan dengan bagian produksi. 
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4. Pembuatan standar prosedur yang baru seperti : GMP dan 
SSOP. 
5. Mengikutsertakan seorang QC dalam pengangkutan ke luar 
negeri untuk menjamin kualitas produk tidak berubah 
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